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ЛІНІЇ ДЛЯ ВИГОТОВЛЕННЯ ІНТЕГРАЛЬНИХ ОБКЛАДИНОК
В статті представлені результати теоретико(
експериментальних досліджень технологічних процесів
оздоблювально(зміцнюючої обробки, а також в комбінації з
механічною обробкою. Обрані технології і режими обробки
застосовуються в якості фінішних операцій при обробці
деталей лінії для виготовлення інтегральних обкладинок.
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Параметри якості поверхні і
приповерхневого шару форму
ються протягом всього техно
логічного процесу. При цьому
найбільший вплив мають чистові
і оздоблювальні операції. Про
цеси механічної обробки різан
ням, внаслідок специфіки фор
мування шорсткості і фізикоме
ханічних властивостей поверх
невих шарів, а також в резуль
таті температурного впливу в






В результаті аналізу публі
кацій в літературних, інтернет,
патентних джерелах та даних
виробників поліграфічного об




фу з одночасним зміцненням
поверхневих шарів є оздоблю
вальнозміцнююча обробка
(ОЗО) і особливо комбінація
ОЗО з іншими оздоблюючими,











ОЗО отримала при обробці
циліндричних поверхонь — де
талей тіл обертання. Менш роз
повсюджена для обробки плос
ких поверхонь. Плоскі поверхні
оброблюються за допомогою
спеціальних пристроїв і вібра
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тах. Кінематика цих пристроїв
значно складніша, ніж для об
робки циліндричних та торцевих
поверхонь. Це обумовлено не
обхідністю надавати деформу
ючому інструменту крім осци
ляційних коливань ще і коли
вальний рух.
ОЗО здійснюється, як прави
ло, за двома кінематичними
схемами: 




— із перекриттям поверхні,
що оброблюється по всій ши
рині за один прохід.
Авторами розроблено висо
копродуктивний пристрій для
ОЗО плоских поверхонь, що ос
нащено двома державками з
деформуючими елементами.
Вони почергово вступають в
контакт із поверхнею, що об
роблюється і утворюють частко
во регулярний мікрорельєф чо
тирикутового типу. Поверхня
оброблюється за один прохід.




від шпинделя. В табл. 1 наведе
но режими обробки та геомет
ричні параметри мікрорельєфу
чотирикутного типу для різних
матеріалів, що оброблюються.
За вказаною технологією об
роблюються деталі, ширина
яких знаходиться в межах 50
мм. Для обробки деталей, ши
рина яких виходить за вказаний
розмір розроблено пристрій,






ності пристрій може бути осна
щений торцевою фрезою. При
фрезеруванні із наступного
ОЗО, при якій утворюється
мікрорельєф циклоїдного типу
оптимальна кількість обертів
фрези відповідає числу зворот
нопоступових рухів державки з
деформуючим елементом, а за
дане число обертів вона отри
мує від автономного електроп
риводу.
В табл. 2 наведено режими




гулярного мікрорельєфу на по
верхні залишаються ділянки з
вихідною шорсткістю і фізико
механічними властивостями.




ОЗО, що складається з двох




другому етапі змінюють режими
обробки (зменшується зусилля
вдавлювання деформуючого
інструмента і величина подачі, а
число зворотнопоступових
рухів інструмента збільшується).
Це дозволяє отримати пов
ністю регулярний мікрорельєф
(ПРМР) на ділянках між нерівно
стями, отриманими на першому
етапі.











































В табл. 3 наведено режими
обробки та геометричні пара




верхні може здійснюватися за
допомогою приладів (апарат
ний метод) і без використан
ня приладів (безапаратний ме
тод). До методів апаратного
контролю можна віднести
профілографування та оптич
ні методи. При цьому вимі
рюються висота, ширина, гли
бина мікрорельєфу, висота на
пливів, визначення відносної
площі нерівностей, а також 
кутів направлення мікро
рельєфу.












































Оздоблювальнозміцнююча обробка з утворенням на плоских
поверхнях мікрорельєфу чотирикутного типу
Найбільше розповсюдження
при безапаратному методі конт
ролю отримав метод контролю
режимів технологічного проце
су ОЗО. Суть цього методу по
лягає в тому, що контролюється
не мікрогеометрія поверхні, а





процесів ОЗО значно підвищить
продуктивність обробки, якість
поверхні і приповерхневих ша
рів деталей та виробів полі
графічного обладнання і, як
наслідок, їх експлуатаційних
властивостей.
Розглянуті технології, а також
інші, розроблені авторами, ком
плексні технології є перспектив
ними для впровадження у виго
товлення лінії для виготовлення
інтегральних обкладинок.












































Оздоблювальнозміцнююча обробка з утворенням на поверхнях
мікрорельєфу циклоїдного типу
В статье представлены результаты теоретико
экспериментальных исследований технологических
процессов отделочноупрочняющей обработки, а также
в комбинации с механической обработкой. Избранные
технологии и режимы обработки применяются в качестве
финишных операций при обработке деталей линии для
изготовления интегральных обложек.












































Комплексний процес оздоблювальнозміцнюючої обробки
Ключевые слова: отделочно(упрочняющая обработка;
микрорельеф; шероховатость; физико(механические
свойства приповерхностного слоя; механическая обработка;
интегральная обложка.
The article presents the results of theoretical and experimental
research of technological processes of finishing(hardening
treatment but also in combination with mechanical treatment.
Selected technology and processing modes are used as finishing
operations in machining lines for the manufacture of integrated
covers.
Keywords: finishing(strengthening treatment; micro relief;
roughness; physical and mechanical properties of the surface
layer; tooling; integrated cover.
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